



(19) 

Bundesrepublik Deutschland 
Deutsches Patent- und Markenamt 



oo) DE 103 06 856 A1 2004.08.26 



(12) 



Off e n leg u n gssch rift 



(21) Aktenzeichen: 103 06 856.2 

(22) Anmeldetag: 18.02.2003 
(43) Offenlegungstag: 26.08.2004 



(51) IntCI ': G05B 19/418 



(71) Anmelder: 


(56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht zu 


Volkswagen AG, 38440 Wotfeburg, DE 


ziehende Druckschriften: 




DE 198 29 366 C2 


(74) Vertreter 


DE 41 92 274 C2 


Reitstotter, Kinzebach & Partner (GbR), 81679 


DE 199 61 374 A1 


Miinchen 


DE 199 35 320 A1 




DE 196 07 950 A1 


(72) Erfinder: 


DE 43 16 332 A1 


Fiedler, Dieter, 38551 Ribbesbuttel, DE; Phancong, 


EP 06 54 721 A1 


Tan, 38120 Braunschweig, DE 





11 



I 



Rechercheantrag gemafi § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt. 

(54) Bezeichnung: Verfahren und System zum Fertigen eines komplexen Gegenstands 

(57) Zusammenfassung: Die vortiegende Erfindung betrifft 
ein Verfahren und ein System zum Fertigen eines komple- 
xen Gegenstands. Bei dem Verfahren wird ein Basisteil 1 
des zu fertigenden Gegenstands von einer Zentralsteue- 
rung identifiziert. Die Zentralsteuerung 3, 4 ruftdann aus ei- 
ner Datenbank 5 Eigenschaftsdaten fur den identifizierten, 
zu fertigenden Gegenstand ab und ermittelt aus diesen Ei- 
genschaftsdaten Beauftragungsdaten. Diese ubertragt sie 
an zumindest eine lokale Fertigungseinheit 6. Mittels der lo- 
kalen Fertigungseinheit 6 wird zumindest ein Fertigungs- 
vorgang durchgefuhrt, wobei fertigungsbezogene Daten er- 
fasst werden. Diese fertigungsbezogenen Daten werden 
gespeichert. Das erfindungsgemafie System umfasst die 
Zentralsteuerung 3, 4 mit der Datenbank 5, einer Identifika- 
tionseinheit 9, einer Transformationseinheit zum Transfor- 
mieren der Eigenschaftsdaten in Beauftragungsdaten und 
einer Schnittstelle zur Ausgabe der Beauftragungsdaten. 
Die lokale Fertigungseinheit 6 weist eine Schnittstelle zum 
Empfang der Beauftragungsdaten, eine Erfassungseinheit 
23 zum Erfassen von fertigungsbezogenen Daten und eine 
Schnittstelle 20 zur Ausgabe der fertigungsbezogenen Da- 
ten auf. Schlielilich weist das System einen Speicher 7 zum 
Speichem der fertigungsbezogenen Daten auf. 
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Beschrelbung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren und ein System zum Herstellen eines komplexen 
Gegenstands, insbesondere eines Kraftfahrzeugs. 
[0002] Bei der industriellen Serienfertigung werden 
sich standig wiederholende Fertigungsvorgange 
durchgefuhrt. Beispielsweise werden Anbauteile an 
eine Kraftfahrzeugkarrosserie geschraubt. Hierzu 
wird die Kraftfahrzeugkarosserie auf ein em Forder- 
band entlang einer Vielzahl von Schraubstationen 
gefordert. Bei den Schraubstationen werden ver- 
schiedene Teilegruppen an die Karosserie ange- 
schraubt. Das Festdrehen der Schrauben oder Mut- 
tern erfolgt dabei mit Hilfe von handgefuhrten motor- 
getriebenen Schraubern. Bei der Befestigung von si- 
cherheitsrelevanten Teilen ist es wichtig, dass die 
Schrauben mit einem definierten Drehwinkel und 
Drehmoment angezogen werden. Es ist daher von 
grafter Bedeutung, dem Werker, die fur die Schrau- 
bungen notwendigen Daten zur Verfugung zu stellen. 
Ferner ist es wichtig, die Daten der Verschraubungen 
zu erfassen. 

[0003] Bisher waren hierfur den Schraubstationen 
Computer zugeordnet, in denen die Daten fur die Ver- 
schraubungen dieser Schraubstation gespeichert 
waren. Der Werker konnte vor der Verschraubung ei- 
ner Teilegruppe diese Schraubdaten auslesen, urn 
die Verschraubungen dann an Hand dieser Daten 
vorzunehmen. Die Montageparameter fur die durch- 
gefuhrten Verschraubungen, wie zum Beispiel der 
Drehwinkel und das Drehmoment, konnten in den 
Computer der Schraubstation eingegeben und von 
diesem gespeichert werden. Nachteilhaft an diesem 
System ist, dass es sehr unflexibel ist. Treten Ande- 
rungen der Schraubdaten auf, muss der Computer je- 
der Schraubstation neu programmiert werden. Au- 
fcerdem ist die Auswertung der gespeicherten Daten 
aufwandig und zeitintensiv, da die Daten der Compu- 
ter jeder Schraubstation ausgelesen und in ein Ar- 
chivsystem ubertragen werden miissen. 

Stand der Technik 

[0004] Aus der DE 198 43 151 C2 ist eine Bearbei- 
tungsvorrichtung zur Bearbeitung eines Werkstucks 
bekannt. Die Bearbeitungsvorrichtung umfasst ein 
Bearbeitungswerkzeug, wie zum Beispiel einen 
Schrauber. Dieses Bearbeitungswerkzeug umfasst 
eine Erfassungseinrichtung zum Erfassen von Werk- 
stuck-spezifischen Parametern. Beispielsweise wird 
eine dem Werkstuck zugeordnete Bearbeitungskarte 
gelesen. Von dieser Bearbeitungskarte erhalt die Er- 
fassungseinrichtung die Parameter fur den Bearbei- 
tungsvorgang. Von der Erfassungseinrichtung wer- 
den die Parameter an eine Steuereinheit ubertragen, 
die auf Grundlage der erfassten Parameter dann die 
Steuerung des Bearbeitungswerkzeugs vornimmt. 
Nachteilhaft an dieser Bearbeitungsvorrichtung ist, 
dass das Erfassen der Bearbeitungsparameter uber 
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die Bearbeitungskarte sehr unflexibel ist. Anderun- 
gen der Bearbeitungsparameter miissen auf jeder 
Bearbeitungskarte vermerkt werden, bevor das 
Werkstuck in die Serienfertigung kommt. Aufcerdem 
werden Daten der durchgefuhrten Verschraubungen 
nicht erfasst und gespeichert. 

[0005] Aus der DE 36 37 236 C2 ist eine Steue- 
rungs- und Oberwachungsanordnung fur ein Monta- 
ge-Werkzeug, wie einem Schrauber, bekannt. Bei 
dieser Anordnung werden sogenannte jntelligente" 
Montage-Werkzeuge verwendet, die einen Montage- 
vorgang nach einem vorgegebenen Soll-Wert durch- 
fuhren konnen und den tatsachlich erzielten Ist-Wert 
der Montage ausgeben. Urn zu erfassen, welcher 
Montagevorgang durchgefuhrt wurde, ist bei der An- 
ordnung eine Erkennungseinrichtung vorgesehen, 
die ein Erkennungssignal erzeugt, wenn die Bedie- 
nungsperson das Montage-Werkzeug in einen be- 
stimmten Raumbereich bringt. In Abhangigkeit von 
diesem Erkennungssignal werden Montage-Werk- 
zeug-Sollwerte und Toleranzgrenzen tibermittelt. 
Auch bei dieser Anordnung ist es jedoch nachteilhaf- 
terweise nicht moglich, schnell und flexibel auf Ande- 
rungen von Daten, welche die Eigenschaften des zu 
fertigenden Kraftfahrzeuges betreffen, zu reagieren. 
[0006] Aus der DE 100 28 870 A1 ist eine elektroni- 
sche Wagenprufkarte bekannt. Solche Wagenprtif- 
karten dienen der Qualitatssicherung. Friiher waren 
es Papierkarten, auf denen Fertigungsdaten einge- 
tragen wurden. Die in der DE 100 28 870 A1 vorge- 
schlagene elektronische Wagenprufkarte kann nun 
bei der Fertigung anfallende Daten elektronisch er- 
fassen. Auf diese Daten kann dann uber eine elektro- 
nische Datenverwaltung zugegriffen werden. Aulier- 
dem konnen diese Daten in ein elektronisches Ar- 
chivsystem aufgenommen werden. Die elektronische 
Wagenprufkarte dient daher insbesondere der Erfas- 
sung, Auswertung und Archivierung von Fehlern bei 
der Fertigung. 

[0007] Ein weiteres System und Verfahren zur Qua- 
litatskontrolle ist in der DE 199 27 498 A1 beschrie- 
ben. Das System umfasst stationare oder mobile Ein- 
gabegerate, in welche Daten aufgetretener Fehler 
bei der Fertigung eingebbar sind. Die eingegebenen 
Daten werden einer zentralen Verarbeitungseinheit 
zugeleitet, dort gesammelt und nach Fehlerart, Feh- 
lerhaufigkeit, Fehlerort oderanderen Kriterien ausge- 
wertet. 

Aufgabenstellung 

[0008] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung ein Verfahren und ein System zum Fertigen ei- 
nes komplexen Gegenstands bereit zu stellen, bei 
denen einfach und schnell auf Anderungen der Daten 
reagiert werden kann, welche die Eigenschaften des 
zu fertigenden Gegenstands beschreiben. Aufcerdem 
soil ein einfacher und schneller Zugriff auf fertigung s- 
bezogene Daten moglich sein. 
[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit 
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den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein System mit 
den Merkmalen des Anspruchs 17 gelost. Vorteilhaf- 
te Aus- und Weiterbildungen des Verfahrens und des 
Systems ergeben sich aus den Unteranspruchen. 
[0010] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird 
ein Basisteil des zu fertigenden Gegenstands von ei- 
ner Zentralsteuerung identifiziert. Diese Identifikation 
erfolgt vorzugsweise automatisch. Die Zentralsteue- 
rung ruft dann aus einer Datenbank Eigenschaftsda- 
ten fur den identifizierten, zu fertigenden Gegenstand 
ab und ermittelt aus den Eigenschaftsdaten soge- 
nannte Beauftragungsdaten. Diese Beauftragungs- 
daten ubertragt die Zentralsteuerung an zumindest 
eine lokale Fertigungseinheit. Mittels der lokalen Fer- 
tigungseinheit wird dann zumindest ein Fertigungs- 
vorgang durchgefuhrt, wobei fertigungsbezogene 
Daten erfasst werden. Diese fertigungsbezogenen 
Daten werden schlieftlich gespeichert 
[0011] Vorteilhaft an dem erfindungsgemaften Ver- 
fahren ist, dass Anderungen der Eigenschaftsdaten, 
die in der hierfur vorgesehen Datenbank vorgenom- 
men worden sind, sehr schnell zu den lokalen Ferti- 
gungseinheiten gelangen konnen, ohne dass ein ma- 
nueller Eingriff erforderlich ist. Wird beispielsweise 
entschieden, dass in ein Kraftfahrzeug, das unmittel- 
bar vor der Fertigung steht, keine Nebelschluss- 
leuchte eingebaut werden soil, wird diese Information 
in die Datenbank fur die Eigenschaftsdaten einge- 
pflegt. Tritt die Karosserie dieses Fahrzeugs nun in 
den Fertigungsvorgang ein und wird von der Zentral- 
steuerung identifiziert, kann die Anderung der Eigen- 
schaftsdaten fur diese Karosserie sofort berucksich- 
tigt werden. Der Fertigungseinheit fur die Nebel- 
schlussleuchte werden in diesem Fall Beauftra- 
gungsdaten iibertragen, aus denen hervorgeht, dass 
keine Nebelschlussleuchte eingebaut werden soil. 
[0012] Ferner werden vorteilhafterweise die ferti- 
gungsbezogenen Daten gespeichert, so dass eine 
Qualitatsuberprufung an Hand dieser Daten durchge- 
fuhrt werden kann. Auf diese Weise konnen sicher- 
heitsrelevante Fertigungsvorgange, insbesondere 
Verschraubungen, elektronisch uberwacht und doku- 
mentiert werden. 

[001 3] GemaB einer bevorzugten Weiterbildung des 
erfindungsgemafcen Verfahrens wird das Basisteil 
auf einem Fertigungsband befordert und bei einer 
ersten Position bei diesem Fertigungsband identifi- 
ziert. Die lokale Fertigungseinheit ist bei einer zwei- 
ten Position am Forderband angeordnet. Die Zentral- 
steuerung ubertragt bei dieser Anordnung die Beauf- 
tragungsdaten an die zumindest eine lokale Ferti- 
gungseinheit, bevor das Basisteil zu der Fertigungs- 
einheit gelangt ist. Vorzugsweise speichert die lokale 
Fertigungseinheit diese Beauftragungsdaten zwi- 
schen. Die lokale Fertigungseinheit kann nun das Ba- 
sisteil nochmals identifizieren, wenn es zur zweiten 
Position gelangt ist, und die fur dieses Basisteil zwi- 
schengespeicherten Beauftragungsdaten auslesen. 
[0014] Vorteilhaft an dieser Weiterbildung ist, dass 
die Beauftragungsdaten mit einem gewissen Vorlauf 



zu den lokalen Fertigungseinheiten gelangen. Diese 
MaBnahme macht das Verfahren gegen Syste- 
mabsturze sicher. Ist die Verbindung zwischen Zen- 
tralsteuerung und einer lokalen Fertigungseinheit 
kurzfristig unterbrochen, fuhrt dies nichtzu Unterbre- 
chungen des Fertigungsvorgangs. Wurde der Abruf 
der Beauftragungsdaten online, ohne Vorlauf, erfol- 
gen, hatte dies zur Folge, dass eine Verbindungsun- 
terbrechung oder ein kurzzeitiger Ausfall der Zentral- 
steuerung die Fertigung unterbrechen wurde. Solche 
Fertigungsunterbrechungen verursachen sehr hohe 
Kosten. Sie konnen mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren vermieden werden. 
[001 5] GemaB einer bevorzugten Weiterbildung des 
erfindungsgema&en Verfahrens werden bei der loka- 
len Fertigungseinheit die Beauftragungsdaten visuell 
angezeigt. Bei dieser Anzeige kann eine Bearbei- 
tungsreihenfolge vorgegeben werden. Vorzugsweise 
kann die Bearbeitungsreihenfolge online von der 
Zentralsteuerung und/oder manuell durch die lokale 
Fertigungseinheit verandert werden. Durch diese 
MaBnahme kann der Werker vorteilhafterweise die 
Fertigungsvorgange sehrflexibel beeinflussen. Hier- 
fur ist es nur erforderlich, dass er bei der lokalen Fer- 
tigungseinheit eingibt, welchen Fertigungsvorgang er 
als nachstes durchfuhrt. Es werden dann die entspre- 
chenden Beauftragungsdaten angezeigt und wah- 
rend der Fertigung die fertigungsbezogenen Daten 
erfasst und gespeichert. Schliefclich ist es auch mog- 
lich, dass automatisch von einer separaten Erfas- 
sungseihrichtung automatisch erfasst wird, welcher 
Fertigungsvorgang gerade durchgefuhrt wird, so 
dass in diesem Fall ein manueller Eingriff nicht erfor- 
deriich ist. Da die Bearbeitungsreihenfolge auch onli- 
ne von der Zentralsteuerung verandert werden kann, 
ist es moglich, sehr schnell und flexibel auf Anderun- 
gen der Eigenschaftsdaten oder Anderungen hin- 
sichtlich der Beziehung der Eigenschaftsdaten zu 
den Beauftragungsdaten zu reagieren. 
[0016] GemaB einer bevorzugten Weiterbildung des 
erfindungsgemalien Verfahrens werden die ferti- 
gungsbezogenen Daten von der lokalen Fertigungs- 
einheit an die Zentralsteuerung ubertragen. Die Zen- 
tralsteuerung kann die fertigungsbezogenen Daten 
dann mit den Beauftragungsdaten vergleichen und 
Abweichungen als Fehlerdaten speichem. Selbstver- 
standlich konnen hier Toleranzbereiche berucksich- 
tigt werden, so dass eine Abweichung nur dann als 
Fehler erfasst wird, wenn sie aufterhalb des Tole- 
ranzbereichs liegt. Dieser zentrale Vergleich der 
Soll-Werte (Beauftragungsdaten) mit den Ist-Werten 
(fertigungsbezogene Daten) dient der Qualitatssiche- 
rung. Des Weiteren kann der Vergleich und damit die 
Fehlererfassung auch unmittelbar bei den lokalen 
Fertigungseinheiten erfolgen. In diesem Fall kann ein 
Fehler direkt nach dem Fertigungsvorgang bei der lo- 
kalen Fertigungseinheit angezeigt werden. 
[001 7] Bei der Fehleranalyse konnen vorzugsweise 
einzelne Fertigungsvorgange zu Gruppen verschie- 
dener Hierarchieebenen zusammengefasst werden. 
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Fur diese Gruppen der jeweiligen H i era rchiee bene 
wird ein sogenannter Summenfehler ermittelt. Die 
Bildung von Summenfehlern fuhrt zu einer besonders 
leichten und schnellen Qberprufung des gefertigten 
Gegenstandes, da an Hand weniger Daten uberpruft 
werden kann, ob die Fertigung in Ordnung ist. 
[0018] Die fertigungsbezogenen Daten werden vor- 
zugsweise von der tokalen Fertigungseinheit an ein 
Archivsystem ubertragen, in dem sie gespeichert 
werden. Diese Ubertragung kann direkt Oder uber die 
Zentralsteuerung erfolgen. Die Archivierung der ferti- 
gungsbezogenen Daten hat den Vorteil, dass fur ei- 
nen sehr langen Zeitraum insbesondere sicherheits- 
relevante Fertigungsvorgange dokumentiert sind. 
[0019] GernaB einer bevorzugten Weiterbildung des 
erfindungsgemalien Verfahrens sind die Beauftra- 
gungsdaten und/oder die fertigungsbezogenen Da- 
ten und/oder die Fehlerdaten uber ein Netzwerk onli- 
ne abrufbar. Diese Malinahme macht das Verfahren 
sehrdurchsichtig. Es kann an jeder an das Netzwerk 
angeschlossenen Einrichtung der derzeitige Zustand 
des Systems abgerufen, uberpruft und verandert 
werden. Hierdurch kann sehr schnell gepruft werden, 
welche Veranderungen bei der Fertigung noch vorge- 
nommen werden konnen. Schliefclich konnen die 
Veranderungen sehr schnell in das Verfahren einge- 
fuhrt werden. 

[0020] GemaB einer bevorzugten Weiterbildung des 
erfindungsgemaflen Verfahrens wird bei der Ermitt- 
lung der Beauftragungsdaten aus den Eigenschafts- 
daten eine Abbildung der Struktur des komplexen 
Gegenstands auf die Struktur der Fertigung durchge- 
fuhrt. Dabei kann einem Fertigungselement ein Ferti- 
gungsvorgang oder eine Vielzahl von Fertigungsvor- 
gangen zugeordnet werden. Auch diese Ma&nahme 
bietet den Vorteil, dass eine Veranderung der Struk- 
tur des komplexen Gegenstands sehr leicht in eine 
Veranderung der Beauftragungsdaten umgesetzt 
werden kann. 

[0021] Gemali einer bevorzugten Ausbildung des 
erfindungsgemalien Verfahrens wird zur Identifikati- 
on des Basisteils von der Zentralsteuerung ein Funk- 
signal empfangen, das von einem Datentrager aus- 
gesandt wurde, der dem Basisteil zugeordnet ist. Vor- 
zugsweise wird dem Basisteil zunachst der Datentra- 
ger zugeordnet. Nach der Identifikation des Basisteils 
wird der Datentrager von einer Schreibeinrichtung 
mit Identifikationsdaten beschrieben. Die lokaie Fer- 
tigungsstation ist mit einer Leseeinrichtung versehen. 
Bei der zweiten Position liest die lokaie Fertigungs- 
einheit nun mittels der Leseeinrichtung die auf dem 
Datentrager gespeicherten Identifikationsdaten aus. 
Bei dem Datentrager kann es sich urn einen soge- 
nannten Transponder handeln. Vorteilhaft an dem 
Einsatz eines solchen Datentragers ist, dass Fehler 
bei der Identifikation des Basisteils verringert wer- 
den. Beispielsweise kann es beim Scannen von 
Kennnummem auf Karten, die dem Basisteil zuge- 
ordnet sind, zu Storungen beispielsweise aufgrund 
verschmutzter Barcodeetiketten kommen. Des Wei- 



teren ist eine solche Identifikation des Basisteils sehr 
schnell. 

[0022] Das erfindungsgemafie System zum Ferti- 
gen eines komplexen Gegenstands umfasst eine 
Zentralsteuerung mit einer Datenbank, in der Eigen- 
schaftsdaten fur den zu fertigenden Gegenstand ge- 
speichert sind, einer Identifikationseinheit zum Iden- 
tifizieren eines Basisteils des zu fertigenden Gegen- 
stands, einer Transformationseinheit, mittels derer 
Eigenschaftsdaten in Beauftragungsdaten transfor- 
mierbar sind und einer Schnittsteile zur Ausgabe der 
Beauftragungsdaten. Ferner umfasst das System zu- 
mindest eine lokaie Fertigungseinheit mit einer 
Schnittsteile zum Empfang von Beauftragungsdaten 
von der Zentralsteuerung, einer Erfassungseinheit 
zum Erfassen von fertigungsbezogenen Daten und 
einer Schnittsteile zur Ausgabe der fertigungsbezo- 
genen Daten. Schlieftlich umfasst das System einen 
Speichermit einer Schnittsteile zum Empfang der fer- 
tigungsbezogenen Daten und zum Speichern dersel- 
ben Daten. 

[0023] Das erfindungsgemafie System weist die 
gleichen Vorteile auf, wie das vorstehend beschrie- 
bene Verfahren. Bei dem System ist es moglich, sehr 
schnell und flexibel auf Anderungen der Eigen- 
schaftsdaten zu reagieren und die Beauftragungsda- 
ten fur die Fertigung unmittelbar vor Beginn der Fer- 
tigung des komplexen Gegenstandes zu andern. Die 
fur die Zentralsteuerung vorgesehene Datenbank mit 
den Eigenschaftsdaten kann dabei ein konzernuber- 
greifendes Fertigungssteuerungs- und Informations- 
system sein, das zentral alle Daten, die fur die Ferti- 
gung relevant sind, enthalt. Des Weiteren dient das 
System der Qualitatskontrolle, da alle sicherheitsre- 
levanten Daten, welche bei Fertigungsvorgangen an- 
fallen, erfasst und in dem Speicher gespeichert wer- 
den. 

[0024] Gemali einer bevorzugten Weiterbildung des 
erfindungsgemalien Systems umfasst dieses ein 
Fertigungsband, welches das Basisteil befordert. Bei 
dem Fertigungsband ist bei einer ersten Position vor 
der lokalen Fertigungseinheit die Identifikationsein- 
heit der Zentralsteuerung angeordnet. Die lokaie Fer- 
tigungseinheit weist eine zweite, lokaie Identifikati- 
onseinheit zur Identifikation des Basisteils bei einer 
zweiten Position am Forderband auf. Durch diese 
Weiterbildung ist es moglich, das Basisteil zunachst 
zu Beginn der Fertigung zu identifizieren, der lokalen 
Identifikationseinheit Beauftragungsdaten zur Verfu- 
gung zu stellen, welche diese dann nach der Identifi- 
kation des Basisteils durch die zweite, lokaie Identifi- 
kationseinheit abrufen kann. Hierfur weist die lokaie 
Fertigungseinheit vorzugsweise einen Speicher zum 
Zwischenspeichern der von der Zentralsteuerung 
ubertragenen Beauftragungsdaten auf. Es ist somit 
moglich, die Beauftragungsdaten mit Vortauf an die 
lokalen Fertigungseinheiten zu ubertragen. Diese 
MaQnahme sichert das System gegen kurzzeitige 
Storungen der Verbindungen oder einzelner System- 
komponenten ab. 
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[0025] Die lokale Fertigungseinheit umfasst vor- 
zugsweise eine Anzeigeeinrichtung zur visuellen 
Darstellung der Beauftragungsdaten. Femer weist 
sie bevorzugt eine Eingabeeinrichtung auf, durch 
welche die Beauftragungsdaten manuell veranderbar 
sind. Die Eingabeeinrichtung kann beispielsweise ein 
Touch-Screen sein. Auf diese Weise kann der Werker 
sehr einfach uber die Eingabeeinrichtung wahten, 
welcher Fertigungsvorgang als nachstes durchge- 
fuhrt wird. 

[0026] Gemafi einer bevorzugten Ausbildung des 
erfindungsgemalien Systems ist der Speicher zum 
Speichern der fertigungsbezogenen Daten ein Ar- 
chivsystem. Auf diese Weise kann eine Langzeitar- 
chivierung insbesondere von sicherheitsrelevanten 
Daten der Fertigung durchgefuhrt werden. 
[0027] Die Zentralsteuerung und/oder die lokale 
Fertigungseinheit beziehungsweise die lokalen Ferti- 
gungseinheiten und/oder das Archivsystem sind be- 
vorzugt uber ein Netzwerk miteinander gekoppelt. 
Hierdurch ist es moglich, von verschiedenen Gera- 
ten, die an das Netzwerk angeschlossen sind, Ein- 
fluss auf die Zentralsteuerung zu nehmen und Daten, 
die in den an das Netzwerk angeschlossenen Ein- 
richtungen enthalten sind, abzurufen beziehungswei- 
se zu verandern. 

[0028] Gemafi einer weiteren bevorzugten Ausbil- 
dung des erfindungsgemalien System ist dem Basis- 
teil ein Datentrager zugeordnet. Der Zentralsteue- 
rung ist in diesem Fall eine Schreibeinrichtung zum 
Beschreiben des Datentragers mit Identifikationsda- 
ten zugeordnet. Schlielilich umfasst die lokale Ferti- 
gungseinheit eine Leseeinrichtung, durch welche die 
auf den Datentrager gespeicherten Identifikationsda- 
ten auslesbar sind. 

[0029] Des Weiteren kann das Basisteil einer For- 
derschuppe des Forderbands zugeordnet sein. In 
diesem Fall ist der Datentrager im oder am Forder- 
band befestigt, und die Leseeinrichtung der lokalen 
Fertigungseinrichtung in dessen Bodenbereich unter- 
gebracht, so dass sich der Datentrager bei laufen- 
dem Forderband unter der Leseeinrichtung durch be- 
wegt. Diese Art der Identifikation des Basisteils bei 
der lokalen Fertigungseinrichtung ist besonders si- 
cher und zeitsparend. Es ist nicht erforderlich, dass 
der Werker beispielsweise mit einem Scanner einen 
Barcode ausliest. Auch die bei einem solchen manu- 
ellen Vorgang auftretenden Fehler konnen vermie- 
den werden. Schliefilich lasst sich diese Weiterbil- 
dung einfach in herkommliche, insbesondere in der 
Kraftfahrzeugindustrie verwendete Forderbander in- 
tegrieren. 

[0030] Die lokale Fertigungseinrichtung kann bei- 
spielsweise eine Schraubstation mit einem handbe- 
tatigten Schrauber sein. Bei den Schraubern kann es 
sich insbesondere um elektronisch angetriebene so- 
genannte Jntelligente" Schrauber handeln. 
[0031] Die Erfassungseinrichtung der lokalen Ferti- 
gungseinheit erfasst bei einem Schraub vorgang vor- 
zugsweise den Drehwinkel und/oder das Drehmo- 
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ment und/oder die auf dem Schrauber befindliche 
Nuss. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0032] Die Erfindung wird nun an Hand von Ausfuh- 
rungsbeispielen mit Bezug zu den Zeichnungen im 
Detail erlautert. 

[0033] Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau eines 
Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemafien Sys- 
tems zum Fertigen eines komplexen Gegenstands, 
wie zum Beispiel einem Fahrzeug, 
[0034] Fig. 2 zeigt schematisch die verschiedenen 
Phasen der Identifikation der Fahrzeugkarosserie, 
dem Beschreiben des Datentragers und dem Lesen 
des Datentragers bei den Schraubstationen, 
[0035] Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch eine 
Schraubstation und das Forderband, 
[0036] Fig. 4 zeigt eine Aufsicht der in Fig. 3 ge- 
zeigten Anordnung, 

[0037] Fig. 5 zeigt eine Aufsicht auf eine Forder- 
schuppe, 

[0038] Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch das For- 
derband, in dem ein Datentrager angeordnet ist, ge- 
mafi einer ersten Ausbildung, 
[0039] Fig. 7 zeigt einen Querschnitt durch das For- 
derband, in dem ein Datentrager angeordnet ist, ge- 
mafi einer zweiten Ausbildung, 
[0040] Fig. 8 zeigt schematisch eine Schraubstati- 
on, und 

[0041] Fig. 9 zeigt schematisch die Werkerfuhrung 
bei einem Schraubvorgang. 

[0042] Die Erfindung kann bei der Fertigung beliebi- 
ger komplexer Gegenstande eingesetzt werden. In 
den folgenden Ausfuhrungsbeispielen wird sie an 
Hand der Fertigung eines Kraftfahrzeugs erlautert. 
Auch hier kann sie bei den verschiedenen Ferti- 
gungsschritten des Kraftfahrzeugs eingesetzt wer- 
den. Bei den Ausfuhrungsbeispielen wird auf Ver- 
schraubungen Bezug genommen. Das Basisteil ist in 
diesem Fall eine Fahrzeugkarosserie, an die Einzel- 
teile angeschraubt werden. Die lokalen Fertigungs- 
einheiten sind Schraubstationen, bei denen bestimm- 
te Teilegruppen an die Fahrzeugkarosserie ange- 
schraubt werden. 

[0043] Im Folgenden wird mit Bezug zur Fig. 1 der 
allgemeine Aufbau des erfindungsgemafien Systems 
erlautert. Fahrzeugkarosserien 1 gelangen von ei- 
nem Vorrat 11 auf ein Forderband z. Beim Punkt M1 
des Forderbands 2 wird die Karosserie 1 an Hand ih- 
rer Kennnummer identifiziert. Hierfiir ist eine erste 
Identifikationseinheit 9 vorgesehen. Die Identifikati- 
onseinheit 9 ubertragt die Daten, welche beinhalten, 
welche Fahrzeugkarosserie 1 den Punkt M1 passiert 
hat, uber das Netzwerk 8 an ein zentrales Fertigungs- 
steuerungs- und Informationssystem 3. Dieses Sys- 
tem 3 ruft aus einer Daten bank 5 Eigenschaftsdaten 
fur die durch die Identifikationseinheit 9 identifizierten 
Karosserien 1 ab. Diese Eigenschaftsdaten enthalten 
beispielsweise Informationen daruber, ob bestimmte 
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Baugruppen an der Karosserie 1 befestigt werden 
sollen. Das Fertigungssteuerungssystem 3 ubertragt 
diese Eigenschaftsdaten an das zentralen Schraub- 
datensteuerungs- und Archivierungssystem 4. Die 
Systeme 3 und 4 stellen die Zentralsteuerung des er- 
findungsgemafcen Systems und des erfindungsge- 
malien Verfahrens dar. 

[0044] Das Schraubdatensteuerungssystem 4 
transformiert die Eigenschaflsdaten in sogenannte 
Beauftragungsdaten. Enthalten zum Beispiel die Fer- 
tigungsdaten die Information, dass eine bestimmte 
Bauteilgruppe an die Karosserie 1 angeschraubt wer- 
den soli, ermittelt das Schraubdatensteuerungssys- 
tem 4, welche Verschraubungen hiefur von welcher 
Schraubstation 6 vorgenommen werden mussen. 
Diese Beauftragungsdaten ubertragt das Schraubda- 
tensteuerungssystem 4 uber das Netzwerk 8 an die 
jeweiligen lokalen Schraubstationen 6. In den 
Schraubstationen 6 werden die Beauftragungsdaten 
zwischengespeichert. 

[0045] Jeder lokalen Schraubstation 6 ist eine zwei- 
te Identifikationseinheit 10 zugeordnet, bei der die 
Karosserie 1, an der Verschraubungen als nachstes 
vorgenommen werden sollen, nochmals identifiziert 
wird. Die dabei gewonnenen Identifikationsdaten 
werden von der Identifikationseinheit 10 an die ihrzu- 
geordnete Schraubstation 6 ubertragen. Die 
Schraubstation 6 liest dann aus dem Zwischenspei- 
cher die Beauftragungsdaten fur die jeweilige Karos- 
serie 1 aus. Die Beauftragungsdaten werden nun an 
den Schrauber 17 der Schraubstation 6 ausgegeben 
und dort als sogenannte Werkerfuhrung angezeigt. 
An Hand dieser Anzeige kann der Werker mit dem 
Schrauber 17 die Verschraubungen an der Karosse- 
rie 1 durchfuhren. Dabei werden von einer Erfas- 
sungseinheit 23 die fertigungsbezogenen Daten er- 
fasst Bei Verschraubungen sind dies insbesondere 
der Drehwinkel, das Drehmoment und die bei der 
Verschraubung verwendete Nuss. 
[0046] Die fertigungsbezogenen Daten werden von 
der Schraubstation 6 uber das Netzwerk 8 an das 
zentrale Schraubdatensteuerungs- und Archivie- 
rungssystem 4 ubertragen. Dieses System wertetdie 
gewonnenen Daten aus und archiviert sie schliefilich 
in dem Speicher 7. 

[0047] Im Folgenden werden die einzelnen Verfah- 
rensschritte und die Komponenten des Systems im 
Detail erlautert. 

Erstidentifikation 

[0048] Zu Beginn der Fertigungslinie beim Punkt M1 
des Forderbandes 2 wird die Fahrzeugkarosserie 
durch die Identifikationseinheit 9 identifiziert. Dies 
kann manuell Oder automatisch uber einen Bar- 
code-Scanner erfolgen, der einen an der Fahrzeug- 
karosserie 1 angebrachten Barcode liest. Bei dem 
Ausfuhrungsbeispiel wird jedoch ein verbessertes 
Identifikationssystem verwendet. 
[0049] Jede Fahrzeugkarosserie 1 ist einer Trans- 



portschuppe A, des Forderbands 2 zugeordnet. Jede 
Transportschuppe A, enthalt als Datentrager einen 
Transponder. Dieser Transponder kann mit fahr- 
zeugspezifischen Daten beschrieben werden. Insbe- 
sondere kann der Transponder mit der Karosserie- 
kennnummer beschrieben werden. Die Daten des 
Transponders konnen dann durch entsprechende Le- 
seeinrichtungen wahrend der Fertigung des Kraft- 
fahrzeugs ausgelesen werden. 
[0050] In den Fig. 2a bis 2d sind die verschiedenen 
Phasen der Identifikation der Karosserie 1 darge- 
stellt, die sich in der Forderschuppe A 18 befindet. In 
Fig. 2a befindet sich die Forderschuppe A 18 bei der 
Identifikationseinheit 9. Hier wird eine beispielsweise 
in die Karosserie eingestanzte Kennnummergelesen 
und anschlieliend der in dem Forderband 2 unterge- 
brachten Datentrager 12 mit der Kennnummer sowie 
gegebenenfalls weiteren Daten beschrieben. 
[0051] Danach gelangt die Forderschuppe A 18 , wie 
in Fig. 2b gezeigt, zu der ersten Schraubstation 6. 
Hier bewegt sich der Datentrager 12 unter einer An- 
tenne 13 durch. Dabei erfolgt die sogenannte Zweiti- 
dentifikation. Eine Leseeinrichtung 10 der Schraub- 
station 6 identifiziert durch ein von dem Datentrager 
12 emittiertes Funksignal die Karosserie 1, bei der 
die nachsten Verschraubungen vorgenommen wer- 
den sollen. 

[0052] Zu dem in der Fig. 2c dargestellten Zeitpunkt 
liest die Schraubstation 6 Beauftragungsdaten aus 
dem Zwischenspeicher aus, und zeigt sie dem Wer- 
ker an. Der Werker nimmt nun die Verschraubungen 
vor. 

[0053] Hat, wie in Fig. 2d dargestellt, die Forder- 
schuppe A 18 alie Schraubstationen 6 passiert, wird 
der Datentrager 12 wieder geldscht. 
[0054] In den Fig. 3 und 4 ist ein Querschnitt und 
eine Draufsicht der Anordnung der Schraubstation 6 
und des Forderbands 2 gezeigt. Der Servicewagen 
der Schraubstation 6 befindet sich zum Teil auf dem 
festen Hallenboden und zum Teil auf dem bewegli- 
chen Forderband 2. Uber einen Spalt zwischen dem 
Hallenboden 14 und dem Forderband 2 ist er mit der 
Energieversorgung 15 verbunden. Wie es spater im 
Detail beschrieben wird, ist der Datentrager 12 in 
dem Forderband 2 untergebracht. Hier bewegt er 
sich unter der Antenne 13 der Schraubstation 6 
durch, so dass uber die Identifikationseinheit 10 der 
Schraubstation 6 Daten aus dem Datentrager 12 aus- 
gelesen werden konnen. Die Daten u be rtragung er- 
folgt z. B. bei einer Frequenz von 13,56 MHz. Die Zu- 
griffszeit ist 15 ms. 

[0055] In den Fig. 5 und 6 ist die Befestigung des 
Datentragers 12 in dem Forderband 2 in einer Drauf- 
sicht und einer Schnittansicht gezeigt. Das Forder- 
band 2 weist einen Hohlraum auf, der von einer Ab- 
deckplatte 16 abgedeckt ist. Diese Abdeckptatte 16 
kann beispielsweise die Mafte 12 cm * 12 cm haben. 
Die Abdeckplatte 16 ist zum Beispiel aus Holz und 
biindig in das Forderband 2 eingeschraubt. Der Da- 
tentrager 12 wird an die Unterseite der Abdeckplatte 
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16 gekiebt. 

[0056) Die Fig. 7 zeigt eine andere Moglichkeit der 
Befestigung des Datentragers 12'. Hier weist die Ab- 
deckplatte 16" eine Ausspamng auf, in welche der 
Datentrager 12" eingeklebt ist Die Seite der Abdeck- 
platte 16*, die den Datentrager 12" aufnimmt, ist un- 
ten an das Forderband 2 angeschraubt. 
[0057] Als Datentrager kann ein sogenanntes 
SmartLabel-Systern (RFID) verwendet werden. Bei 
diesem System konnen die Identifikationsdaten sehr 
schnell zuverlassig an die Schraubstationen 6 uber- 
tragen werden. 

Abruf der Fertigungsdaten 

[0058] Nachdem die Fahrzeugkarosserie beim 
Punkt M1 identifiziert worden ist, werden die Identifi- 
kationsdaten an das zentrale Fertigungssteue rungs- 
system 3 ubertragen. Dieses ubergeordnete System 
3 ist mit einer Datenbank 5 verbunden, welche alte fur 
die Fertigung relevanten Daten enthalt. Diese Daten 
werden als Eigenschaftsdaten bezeichnet. Als Eigen- 
schaften werden in der Fahrzeugindustrie beispiels- 
weise Ausstattungsmerkmale des herzugstellenden 
Fahrzeugs bezeichnet. Aus den Eigenschaftsdaten 
ergibt sich beispielsweise, ob in das Kraftfahrzeug 
eine Klimaanlage, ein bestimmtes Scheinwerfersys- 
tem oder Zusatzscheinwerfer, usw. eingebaut wer- 
den sollen. Die Eigenschaftsdaten werden sowohl fur 
die Bestellung von Fahrzeugmodulen bei der Zulie- 
ferindustrie, als auch bei der Logistik und schliefiiich 
bei der Fertigung verwendet. AufJerdem konnen die 
Eigenschaftsdaten Information daruber enthalten, zu 
welchem Zeitpunkt welches Fahrzeug mit welchen 
Ausstattungsmerkmalen gefertigt werden soil. Da die 
Eigenschaftsdaten erst dann abgerufen werden, 
wenn eine bestimmte Karosserie 1 in den Fertigungs- 
prozess eintritt, konnen die Eigenschaftsdaten der 
Datenbank 5 bis zu diesem Punkt noch geandert wer- 
den. Will ein Kunde beispielsweise die Ausstattungs- 
merkmale des von ihm bestellten Fahrzeugs andern, 
kann er solche Anderungen noch bis kurz vor Beginn 
der Fertigung des von ihm bestellten Fahrzeugs vor- 
nehmen. 

[0059] Nachdem die Eigenschaftsdaten fur die Ka- 
rosserie 1 ermittelt worden sind, die gerade beim 
Punkt M1 in den Fertigungsprozess eingetreten ist, 
werden diese Daten an das zentralen Schraubdaten- 
steuerungssystem 4 ubertragen. Diese Ubertragung 
erfolgt uber das Netzwerk 8. 

Ermittlung der Beauftragungsdaten 

[0060] Das Schraubdatensteuerungssystem 3 ent- 
halt die Stammdaten fur die Verschraubungen. Hier- 
zu zahlen Daten, die die Fahrzeugstruktur wiederge- 
ben. Aus bestimmten Eigenschaften eines Fahr- 
zeugs kann hieraus ermittelt werden, welche Bauteile 
angeschraubt werden miissen und welche Schraub- 
falle dabei anfallen. Des Weiteren ist in den Stamm- 



daten die Fertigungsstruktur, das heiRt, die Struktur 
der Schraubtechnik gespeichert. Nachdem das 
Schraubdatensteuerungssystem 3 die Eigenschafts- 
daten emalten hat, ermittelt sie an Hand der Stamm- 
daten die Schraubfalle, die ausgefuhrt werden mus- 
sen. Danach wird festgelegt, welcher Schraubfall mit 
welchen Soll-Parametern bei welcher Schraubstation 
6 mit welchem Werkzeug durchgefuhrt werden soil. 
Dieser Vorgang wird als Versortung bezeichnet. Ins- 
gesamt wird somit eine Abbildung der Struktur des zu 
fertigenden Kraftfahrzeugs auf die Struktur der Ferti- 
gung durchgefuhrt. Die Zuordnung erfolgt an Hand 
der Stammdaten. Auf diese Weise kann das 
Schraubdatensteuerungssystem 3 aus den ur- 
sprunglichen Eigenschaftsdaten Beauftragungsda- 
ten fur jede Schraubstation 6 gewinnen. Diese Beauf- 
tragungsdaten ubertragt das Schraubdatensteue- 
rungssystem 3 an die jeweiligen Schraubstationen 6. 
[0061] Es wird darauf hingewiesen, dass die Uber- 
tragung der Beauftragungsdaten an die Schraubsta- 
tionen 6 mit einem Voriauf erfolgt. Dies bedeutet, 
dass die Schraubstationen 6 die Beauftragungsdaten 
erhalten, bevordie Karosserien 1, auf die sich die Be- 
auftragungsdaten beziehen, auf dem Forderband 2 
zu der jeweiligen Schraubstation 6 gelangt sind. 

Fertigungsvorgang durch die Schraubstation 

[0062] Die Beauftragungsdaten gelangen von dem 
zentralen Schraubdatensteuerungssystem 4 zu den 
lokalen Schraubstationen 6. In Fig. 8 ist eine solche 
Schraubstation 6 schematisch gezeigt. Die Schraub- 
station 6 ist in einen Servicewagen 24 und einen 
handgefuhrten, elektronischen Schrauben 17 unter- 
teilt. Diese beiden Einheiten sind uber eine flexible 
Leitung 21 miteinander verbunden. 
[0063] Die Beauftragungsdaten gelangen von dem 
zentralen Schraubdatensteuerungssystem 4 uber die 
Eingabe/Ausgabe-Schnittstelle 20 zu der Rechenein- 
heit 18 der Schraubstation 6. Die Recheneinheit 18 
speichert die Beauftragungsdaten zunachst in dem 
Zwischenspeicher 19 zwischen. Gelangt eine neue 
Forderschuppe Aj zu der Schraubstation 6 wird, wie 
vorstehend beschrieben, zunachst der Datentrager 
12 mittels der Antenne 13 und der lokalen Identifika- 
tionseinheit 10 ausgelesen. Hierdurch lasst sich die 
Karosserie 1, welche sich in der Forderschuppe A, 
befindet, identifizieren. Gemali einer anderen Ausge- 
staltung erfolgt die Identifikation der Karosserie 1 bei 
der lokalen Schraubstation 6 uber einen Bar- 
code-Scanner. Dieser Scanner kann beispielsweise 
am Kopf des Schraubers 17 befestigt sein. Mit ihm 
kann ein an der Karosserie befestigter Barcode gele- 
sen werden. 

[0064] Die Identifikationsdaten werden von der 
Identifikationseinheit 10 an die Recheneinheit 18 
ubertragen. Die Recheneinheit 18 liest daraufhin aus 
dem Zwischenspeicher 19 die zu der identifizierten 
Karosserie 1 gehorigen Beauftragungsdaten aus und 
ubertragt diese Daten an den Schrauber 17. 
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[0065] Der Schrauber 1 7 weist zur Fuhrung des We- 
ckers eine Anzeigeeinrichtung 22 auf. Im Folgenden 
wird die Werkerfuhrung an Hand von Fig. 9 im Detail 
erlautert: 

Nachdem die Karosserie im Schritt S1 identifiziert 
worden ist, werden im Schritt S2 die noch zu verar- 
beitenden Verschraubungen angezeigt. Falls ein 
Fehler bei der automatischen Identifikation der Ka- 
rosserie 1 auftritt, ist es im Schritt S11 auch moglich, 
die Identifikationsdaten fur die Karosserie 1 im Schritt 
S11 per Hand einzugeben. 

[0066] Beim Schritt S3 wird der Werker aufgefor- 
dert, eine Nuss zu entnehmen. Der Werker entnimmt 
daraufhin diese Nuss und fuhrt die aktueli angezeigte 
Verschraubung durch. Danach wird die Nuss beim 
Schritt S4 abgelegt und es wird die nachste zu bear- 
beitende Verschraubung angezeigt. Sind schliefilich 
alle Verschraubungen abgearbeitet, wird dies beim 
Schritt S5 in der Anzeige 22 angezeigt. 
[0067] Der Werker hat jedoch auch die Moglichkeit, 
die Bearbeitungsreihenfolge, sowie Detaildaten zu 
den Schraubfallen manuell zu verandern. Hierzu ist 
die Anzeige als Touch-Screen ausgebildet, so dass 
sie auch als Eingabeeinrichtung dient. Beispielswei- 
se kann er von der Anzeige der noch zu verarbeiten- 
den Verschraubungen zu einer Detaildarstellung der 
Schraubfalle gelangen (Schritt S12). Hier kann der 
Werker einen bestimmten Schraubfall antippen, urn 
mitzuteilen, welche Verschraubung als nacnstes vor- 
genommen wird. Die Anzeigeeinrichtung 22 zeigt da- 
raufhin in den folgenden Schritten S2 bis S4 die ent- 
sprechenden Daten fur diesen Schraubfall an. 
[0068] Ferner kann man vom Schritt S12 zu Schritt 
S13 gelangen, bei dem manuell Detaildaten zu den 
Verschraubungen eingegeben werden konnen. Hier- 
fur wird im Schritt S14 eine Tabelle zum Setzen der 
Detaildaten angezeigt. Beim Schritt S15 kann 
schlieftlich das Schraubergebnis bestatigt werden. 
[0069] Des Weiteren ist es moglich, dass die Bear- 
beitungsreihenfolge, sowie Detaildaten der Ver- 
schraubungen kurzfristig online von dem zentralen 
Schraubdatensteuerungssystem 4 verandert wer- 
den. 

[0070] Wahrend der Verschraubungen werden so- 
genannte fertigungsbezogene Daten von einer bei 
dem Schrauber 17 vorgesehenen Erfassungseinheit 
23 erfasst. Bei Verschraubungen sind solche ferti- 
gungsbezogenen Daten, beispielsweise das Dreh- 
moment und der Drehwinkel der Verschraubung, so- 
wie die verwendete Nuss. Die erfassten fertigungs- 
bezogenen Daten werden vorzugsweise sofort in der 
Recheneinheit 18 der Schraubstation 6 mit den ent- 
sprechenden Beauftragungsdaten verglichen. Ergibt 
der Vergleich, dass die Verschraubung in Ordnung 
war, wird dies von der Anzeigeneinrichtung 22 oder 
einer anderen Anzeige angezeigt. Gleichermalien 
wird angezeigt, falls sich ergibt, dass die Verschrau- 
bung nicht in Ordnung war, oder dass die Verschrau- 
bung noch nicht durchgefuhrt wurde. 
[0071] Ferner werden die fertigungsbezogenen Da- 



ten uber die Eingabe/Ausgabe-SchnittsteHe 20 an 
das Schraubdatensteuerungs- und Arch i vie rungs- 
system 4 zur weiteren Auswertung und Archivierung 
ubertragen. Das Ergebnis des Vergleichs der ferti- 
gungsbezogenen Daten mit den Beauftragungsdaten 
kann auch an das System 4 ubertragen werden. An- 
dererseits kann in dem Schraubdatensteuerungssys- 
tem 4 dieser Vergleich auch nochmals durchgefuhrt 
werden. 

Auswertung und Archivierung der fertigungsbezoge- 
nen Daten 

[0072] In dem Schraubdatenarchivierungssystem 4 
sind alle durchzufuhrenden Verschraubungen ge- 
speichert. Nach Eingang der fertigungsbezogenen 
Daten wird jedem Schraubfall ein Satz fertigungsbe- 
zogener Daten, das heifit ein Ist-Wert fur die Ver- 
schraubung, zugeordnet. Des Weiteren wird gespei- 
chert, ob die Verschraubung Jn Ordnung" oder „nicht 
in Ordnung" war. Bei der Auswertung werden nun die 
Verschraubungen einer Baugruppe zusarnmenge- 
fasst und ein sogenannter Summenfehler gebildet. 
Der Zustand des Summenfehlers ist Jn Ordnung", 
falls alle Verschraubungen dieser Baugruppe Jn Ord- 
nung" waren. War eine Verschraubung „nicht in Ord- 
nung", ist auch der Zustand des zugehorigen Sum- 
menfehlers „nicht in Ordnung". 
[0073] Bauteilgruppen konnen nun erneut zusam- 
mengefasst werden und hiervon ein Summenfehler 
einer hoheren Hierarchieebene gebildet werden. 
Schliefilich lasst sich an Hand von nur sehr wenigen 
Summenfehlern feststellen, ob alle an dem Fahrzeug 
vorgenommenen Verschraubungen Jn Ordnung" 
sind. Besitzt ein. Summenfehler der hochsten Hierar- 
chieebene den Zustand „nicht in Ordnung", kann an 
Hand der Baumstruktur sehr schnell zuruckverfolgt 
werden, in welcher Bauteilgruppe ein Fehler aufge- 
treten ist. Die Bildung von Summenfehlern uber ver- 
schiedene Hierarchieebenen erweist sich als sehr 
vorteilhaft bei der Qualitatssicherung. 
[0074] Nach der Auswertung speichert das 
Schraubdaten-Archivierungssystem 4 alle Schraub- 
daten einschliefilich der Beauftragungsdaten und der 
fertigungsbezogenen Daten in dem Archivierungs- 
system 7. Auf diese Weise lasst sich fur jedes Fahr- 
zeug auf Dauer feststellen, welche Verschraubungen 
auf welche Art und mit welchem Ergebnis durchge- 
fuhrt wurden. Wird im Nachhinein festgestellt, dass 
die Beauftragungsdaten einen Fehler hinsichtlich ei- 
ner Verschraubung eines sicherheitsrelevanten Bau- 
teils aufwiesen, konnen uber das Archivierungssys- 
tem 7 sehr schnell die Fahrzeuge ermittelt werden, 
die fehlerhaft verschraubt wurden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fertigen eines komplexen Ge- 
genstands, bei dem: 

- ein Basisteil (1) des zu fertigenden Gegenstands 
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von einer Zentralsteuerung (3, 4) identifiziert wird, 

- die Zentralsteuerung (3, 4) aus einer Datenbank (5) 
Eigenschaftsdaten fur den identifizierten, zu fertigen- 
den Gegenstand abruft, 

- die Zentralsteuerung (3, 4) aus den Eigenschafts- 
daten Beauftragungsdaten ermittelt und diese an zu- 
mindest eine lokale Fertigungseinheit (6) iibertragt, 

- mittels der lokalen Fertigungseinheit (6) zumindest 
ein Fertigungsvorgang durchgefuhrt wird, wobei ferti- 
gungsbezogene Daten erfasst werden, und 

- die fertigungsbezogenen Daten gespeichert wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

- dass das Basisteil (1 ) auf einem Fertigungsband (2) 
befordert wird, 

-dass das Basisteil (1) bei einer ersten Position (M1) 
identifiziert wird, 

- dass die lokale Fertigungseinheit (6) bei einer zwei- 
ten Position (M2) am Forderband (2) angeordnet ist, 
und 

- dass die Zentralsteuerung (3, 4) die Beauftragungs- 
daten an die zumindest eine lokale Fertigungseinheit 
(6) iibertragt, bevor das Basisteil (1) zu der Ferti- 
gungseinheit (6) gelangt ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die lokale Fertigungseinheit 
(6) die Beauftragungsdaten zwischenspei chert. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die lokale Fertigungseinheit (6) ein 
Basisteil (1 ) identifiziert, wenn es zur zweiten Position 
(M2) gelangt, und dann die fur dieses Basisteil zwi- 
schengespeicherten Beauftragungsdaten ausliest. 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der loka- 
len Fertigungseinheit (6) die Beauftragungsdaten vi- 
suell angezeigt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei der Anzeige der Beauftragungsda- 
ten eine Bearbeitungsreihenfolge vorgegeben wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bearbeitungsreihenfolge online 
von der Zentralsteuerung (3, 4) und/oder manuell 
durch die lokale Fertigungseinheit (6) verandert wer- 
den kann. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die ferti- 
gungsbezogenen Daten von der lokalen Fertigungs- 
einheit 6 an die Zentralsteuerung (3, 4) ubertragen 
werden. 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentral- 
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steuerung (3, 4) und/oder die lokale Fertigungsein- 
heit (6) die fertigungsbezogenen Daten mit den Be- 
auftragungsdaten vergleicht und Abweichungen als 
Fehlerdaten speichert. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei der Fehleranalyse einzelne Ferti- 
gungsvorgange zu Gruppen verschiedener Hierar- 
chieebenen zusammengefasst werden und ein Sum- 
menfehler fur die Gruppen der jeweiligen Hierarchie- 
ebene ermittelt wird. 

11. Verfahren an einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die ferti- 
gungsbezogenen Daten von der lokalen Fertigungs- 
einheit (6) an ein Archivsystem (7) ubertragen wer- 
den, in dem sie gespeichert werden. 

12. Verfahren an einem der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Beauf- 
tragungsdaten und/oder die fertigungsbezogenen 
Daten und/oder die Fehlerdaten uber ein Netzweri< 
(8) online abrufbar sind. 

13. Verfahren an einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Er- 
mittlung der Beauftragungsdaten aus den Eigen- 
schaftsdaten eine Abbildung der Struktur des kom- 
plexen Gegenstands auf die Struktur der Fertigung 
durchgefuhrt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass bei der Abbildung der Struktur 
des komplexen Gegenstands auf die Struktur der 
Fertigung einem Fertigungselement ein Fertigungs- 
vorgang oder eine Vielzahl von Fertigungsvorgangen 
zugeordnet wird/werden. 

15. Verfahren an einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Identifi- 
kation des Basisteils (1) von der Zentralsteuerung (3, 
4) ein Funksignal empfangen wird, das von einem 
Datentrager (12) ausgesandt wurde, der dem Basis- 
teil (1 ) zugeordnet ist. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, 

- dass dem Basisteil (1) ein Datentrager (12) zuge- 
ordnet ist, 

- dass nach der Identifikation des Basisteils (1) der 
Datentrager (12) von einer Schreibeinrichtung (9) mit 
Identifikationsdaten beschrieben wird, 

-dass die lokale Fertigungseinheit (6) mit einer Lese- 
einrichtung (10) versehen ist, und 

- dass die lokale Fertigungseinheit (6) bei der zwei- 
ten Position (M2) mittels der Leseeinrichtung (10) die 
auf den Datentrager (12) gespeicherte Identifikati- 
onsdaten liest. 

17. System zum Fertigen eines komplexen Ge- 
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genstands umfassend: 

- eine Zentralsteuerung (3, 4) mit einer Datenbank 

(5) , in der Eigenschaftsdaten fur den zu fertigenden 
Gegenstand gespeichert sind, einer Identifikations- 
einheit (9) zum Identifizieren eines Basisteils (1) des 
zu fertigenden Gegenstands, einer Transformations- 
einheit, mittels derer Eigenschaftsdaten in Beauftra- 
gungsdaten transformierbar sind, und einer Schnitt- 
stelle zur Ausgabe der Beauftragungsdaten, 

- zumindest eine lokale Fertigungseinheit (6) mit ei- 
ner Schnittstelle (20) zum Empfang von Beauftra- 
gungsdaten von der Zentralsteuerung (3, 4) einer Er- 
fassungseinheit (23) zum Erfassen von fertigungsbe- 
zogenen Daten und einer Schnittstelle (20) zur Aus- 
gabe derfertigungsbezogenen Daten und 

- einem Speicher (7) mit einer Schnittstelle zum 
Empfang der fertigungsbezogenen Daten und zum 
Speichern derselben Daten. 

18. System nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

- dass das System ein Fertigungsband (2) umfasst, 
welches das Basisteil (1 ) fordert, 

- dass die Identifikationseinheit (9) der Zentralsteue- 
rung (3, 4) bei einer ersten Position (M1) vor der lo- 
kalen Fertigungseinheit (2) angeordnet ist und 
-dass die lokale Fertigungseinheit (6) eine zweite, lo- 
kale Identifikationseinheit (10) zur Identiflkation des 
Basisteils (2) bei einer zweiten Position (M2) am For- 
derband (2) aufweist. 

19. System nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass die lokale Fertigungseinheit 

(6) einen Speicher (19) zum Zwischenspeichern der 
von der Zentralsteuerung (3, 4) ubertragenen Beauf- 
tragungsdaten umfasst. 

20. System nach einem der Anspruche 17 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass die lokale Fertigungs- 
einheit (6) eine Anzeigeeinrichtung (22) zur visuellen 
Darstellung der Beauftragungsdaten umfasst. 

21. System nach einem der Anspruche 17 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dass die lokale Fertigungs- 
einheit (6) eine Eingabeeinrichtung (22) aufweist, 
durch welche die Beauftragungsdaten manuell ver- 
anderbar sind. 



und/oder das Archivsystem (7) uber ein Netzwerk (8) 
miteinander gekoppelt sind. 

25. System nach einem der Anspruche 17 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass dem Basisteil ein Datentrager (1 2) zugeordnet 
ist, 

- dass die Zentralsteuerung (3, 4) eine Schreibein- 
richtung (9) zum Beschreiben des Datentragers (12) 
mit Identifikationsdaten zugeordnet ist und 

- dass die lokale Fertigungseinheit (6) eine Leseein- 
richtung (10) umfasst, durch welche die auf den Da- 
tentrager (12) gespeicherten Identifikationsdaten 
auslesbar sind. 

26. System nach einem der Anspruche 17 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Basisteil (1) einer 
Forderschuppe (A,) des Forderbands (2) zugeordnet 
ist, 

- dass der Datentrager (12) im oder am Forderband 
(2) befestigt ist, und 

- dass die Leseeinrichtung (10) der lokalen Ferti- 
gungseinheit (6) im Bodenbereich untergebracht ist, 
so dass sich der Datentrager (12) bei laufendem For- 
derband (2) unter der Leseeinrichtung (10) durch be- 
wegt. 

27. System nach einem der Anspruche 1 7 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

-dass die lokale Fertigungseinheit (6) eine Schraub- 
station mit einem handbetatigten Schrauber (17) ist, 
und 

- dass die Erfassungseinheit (23) bei einem Schraub- 
vorgang den Drehwinkel und/oder das Drehmoment 
und/oder die auf dem Schrauber (17) befindliche 
Nuss erfasst. 

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen 



22. System nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Eingabeeinrichtung (22) ein 
Touch-Screen ist. 

23. System nach einem der Anspruche 1 7 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Speicher (7) zum 
Speichern der fertigungsbezogenen Daten ein Ar- 
chivsystem ist. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 
23, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentralsteue- 
rung (3, 4) und/oder die lokale Fertigungseinheit (6) 
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Abstract: 

DEI 0306856 Al 

NOVELTY Method of manufacture of a complex object, in which a base part (1) of the object is 
identified by a central control unit (3, 4), the central control unit calls up property data for the object 
to be manufactured from a database (5) and based on the data calculates instruction data that are then 
transmitted to local manufacturing stations (6). In the local stations, at least one manufacturing 
process is carried out, whereby manufacturing data is measured and stored. 

DETAILED DESCRIPTION An INDEPENDENT CLAIM is made for a system for manufacturing 
complex objects or products. 

USE Method of manufacture of mass produced complex objects, e.g. motor vehicles. 

ADVANTAGE The inventive method provides a simple and effective method for ensuring that all 
processing and work stations on a production line are continuously and reliably updated with any 
change in manufacturing data. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) The figure shows a schematic diagram of the design of an 
inventive manufacturing system. 
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central control unit (3,4) 
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manufacturing station (6) 
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